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JOHDANTO

Onnittelumme tdmdn laadukkaan Strongline-tuotteen valinnasta! Toivomme os-
tamasi laitteen olevan suureksi avuksi tyossisi. Muista lukea kdyttoohje ennen
laitteen kdyttoonottoa varmistaaksesi turvallisen kdyton. Epdselvissa tilanteissa
tai ongelmien ilmetessd ota yhteys jdlleenmyyjddn tai maahantuojaan. Toivo-
tamme Sinulle turvallista ja miellyttaviaaa tyoskentelyd laitteen kanssa!

TURVAOHJEET

LUE NAMA OHJEET HUOLELLISESTI LAPI JA HUOMIOI TURVAOHJEET JA
VAROITUKSET. KAYTA LAITETTA OIKEIN JA HUOLELLISESTI SILLE SUUNNITELTUUN
KAYTTOTARKOITUKSEEN. OHJEIDEN NOUDATTAMATTA JATTAMINEN VOI JOHTAA
VAKAVIIN HENKILO- JA/TAI OMAISUUSVAHINKOIHIN. PIDA NAMA OHJEET
TALLELLA MYOHEMPAA TARVETTA VARTEN.

Tata laitetta voivat kdyttada vahintadn 8-vuotiaat lapset ja sellaiset henkil6t, joiden fyysiset,
aistinvaraiset tai henkiset ominaisuudet ovat alentuneet tai joilla ei ole kokemusta ja tietoaq,
jos heitd valvotaan tai heitd on opastettu kdyttdmdadn laitetta turvallisesti ja jos he ymmar-
tavat laitteen kdyttoon liittyvat vaarat. Lapset eivat saa leikkid laitteella. Lapset eivdt saa
puhdistaa laitetta eivatka he saa tehda laitteen hoitotoimenpiteitd ilman valvontaa.

Symbolien selitykset

/A\ 5 ¢

Edella olevat merkinndt ovat varoituksia! Kdynnissa olevat osat ja séhkoisku tai jéannitteiset
osat voivat aiheuttaa ruumiillisia vaurioita sinulle tai muille. Seuraavaksi esitetédn niita kos-
kevat huomautukset. Kdytté on melko turvallista, kun useista vdlttamattomistd suojatoi-
menpiteistd on huolehdittu.

Kaarihitsauksesta johtuvat vauriot

- Seuraavat merkit ja selitykset koskevat tiettyja ruumiillisia vaurioita, joita sinulle tai muil-
le voi aiheutua hitsattaessa. Kun ndet merkit tai selitykset, muista mahdollinen vaara ja
muistuta siitd myos muita.

- Vain asiaankuuluvan ammatillisen koulutuksen saaneet henkilot voivat asentaa laitteet,
etsid niistad viat ja kdyttad, huoltaa ja korjata laitteita.

- Kayton ajaksi asiattomat henkil6t, erityisesti lapset, on poistettava paikalta.

- Kun koneesta on kytketty virta pois, laite on huollettava ja tutkittava lukujen Huolto ja
Vianetsintd mukaisesti elektrolyyttikondensaattorissa olevan tasavirtajdannitteen vuoksi.

f e
‘ ; SAHKOISKU VOI TAPPAA.

- Ala kosketa sihkoosia.

- Kaytd kuivia ja ehjid kdsineitd ja vaatteita, joilla voit eristda itsesi.

- FEristd itsesi tyostd ja maasta kuivaeristyksella. Varmista, ettd eristys on riittavdn laaja eli
ettd se kattaa koko alueen, jolla olet fyysisesti yhteydessa ty6hon ja maahan.
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Ole varovainen, kun kdytdt laitteita pienissa ja ahtaissa paikoissa ja kosteissa oloissa.

Ald kytke koneeseen virtaa ennen asennusta ja sadtdmistd.

Varmista, ettd laitteet on asennettu oikein, ja maadoita hitsattava kappale tai metalli
hyvddn sahkomaadoitukseen kayttoohjeiden mukaan.

Elektrodi- ja tyopiirit (tai maadoituspiirit) ovat sdhkoisesti "jannitteisia”, kun hitsauskone
on kdynnissd. Ald koske ndihin ”jannitteisiin” osiin paljaalla iholla tai mérin vaattein. Eris-
ta katesi kdyttamadlla kuivia ja ehjid kdsineita.

Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa myo6s elektrodi, elektrodi-
kela, hitsauspdd, suutin tai puoliautomaattinen hitsauspistooli ovat sdhkoisesti ”jannit-
teisia”.

Varmista aina, etta tyéskentelykaapelin ja hitsattavan metallin sahkoliitantd on kunnos-
sa. Liitdnndn pitdisi olla mahdollisimman ldhelld hitsattavaa aluetta.

Pida elektrodinpidin, puristinpidike, hitsauskaapeli ja hitsauskone hyvdssd ja varmassa
kdyttokunnossa. Korjaa vaurioitunut eriste.

Alg kasta elektrodia veteen sen jadhdyttamiseksi.

Alé koske yhtd aikaa kahteen hitsauskoneeseen liitetyn elektrodinpitimen sdhkoisesti
"jannitteisiin” osiin, koska niiden vdlinen jdnnite voi olla molempien hitsauskoneiden
avoimen piirin kokonaisjdnnite.

Kdytd lattiatason yldpuolella tyoskennellessdsi turvavyotd, jotta voit suojata itsesi pu-
toamiselta, jos saat sahkoéiskun.

HOYRYT JA KAASUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA.

Hitsaus voi saada aikaan terveydelle vaarallisia hoyryja ja kaasuja. Ndita hoyryja ja kaa-
suja ei pidd hengittda. Pidd hitsattaessa pddsi poissa hoyrystda. Huolehdi riittavasta il-
manvaihdosta ja/tai kohdepoistosta valokaaressa, jotta hoyryt ja kaasut pysyvat poissa
hengitysalueelta. Kun hitsataan lisdtuuletusta vaativilla elektrodeilla, kuten ruostumaton
terds, tai tehdddn kovahitsausta tai hitsataan lyijy- tai kadmiumpinnoitettua terdsta tai
muita metalleja tai pinnoitteita, jotka saavat aikaan erittdin myrkyllisia hoyryjd, pida al-
tistuminen mahdollisimman vdhdisend ja raja-arvojen alapuolella kohdepoiston tai ko-
neellisen ilmanvaihdon avulla. Suljetuissa tiloissa tai joissakin olosuhteissa ulkotiloissa
voidaan tarvita hengityssuojainta. Sinkityn terdksen hitsaus edellyttdd lisGvarotoimia.

Alé hitsaa paikoissa, jotka ovat Idhelld rasvanpoistosta, puhdistuksesta tai ruiskutustoi-
menpiteista perdisin olevan klooratun hiilivedyn hoyryja. Valokaaren sateet ja kuumuus
voivat reagoida liuottimen hoéyryjen kanssa ja muodostaa fosgeenia, joka on erittdin myr-
kyllinen kaasu, sekd muita drsyttdvia tuotteita.

Kaarihitsauksessa kadytettdvdt suojakaasut voivat syrjayttaa ilman ja aiheuttaa vamman
tai kuoleman. Kdytd aina riittdvaa tuuletusta erityisesti suljetuissa tiloissa, jotta hengitys-
ilman turvallisuus voidaan varmistaa.

Lue huolellisesti tdman laitteen ja kdytettdvien tyokalujen valmistajien ohjeet, myés mate-
riaalin kdyttoturvallisuustiedotteet, ja noudata tyonantajasi tyéturvallisuuskdytdntoja.

VALOKAARISATEET VOIVAT POLTTAA.

Suojaa silmadasi kipinoiltd ja valokaarisdteiltd hitsattaessa tai tarkasteltaessa avointa kaa-
rihitsausta maskilla, jossa on asianmukainen suodatin ja peitelevyt.

Kdytd asianmukaisia vaatteita, jotka on valmistettu kestdvista tulenkestavistd materiaa-
leista, jotka suojaavat ihoasi ja avustajiesi ihoa valokaarisdteiltd.
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Suojaa ldhella olevat henkil6t sopivalla syttymdttomdlla suojuksella ja/tai varoita heitd,
ettd he eivdat saa katsoa valokaarta eivatka altistua valokaarisateille tai kuumille roiskeil-
le tai metallille.

A% \K SUOJAA ITSESI.

Pidd kaikki laitteiston turvalaitteet, suojukset ja vdlineet paikoillaan ja hyvdssa kunnossa.
Pidd kddet, hiukset, vaatteet ja tyokalut loitolla kiilahihnoista, vaihteista, puhaltimista ja
kaikista muista liikkuvista osista, kun kdynnistdt laitteiston, kaytat sitd tai korjaat sitd.
Al pane kdsidsi moottorin puhaltimen ldhelle. Ald yritd ohittaa nopeudensdddintd tai
tyhjakdynnin sddadintd tyontamadlla kuristimen saatésauvoja, kun moottori on kdynnissa.

A m
ALA lisaé polttoainetta ldhella valokaarta, joka luokitellaan avotuleksi,

tai kun moottori on kdynnissd. Pysdytd moottori ja anna sen jadhtyd ennen tankkaamista,
jotta roiskunut polttoaine ei hoyrysty osuessaan kuumiin moottorin osiin ja syty. Ald roiskuta
polttoainetta, kun tankkaat. Jos polttoainetta roiskuu, pyyhi se pois dldka kdynnistd mootto-
ria ennen kuin hoyryt ovat haihtuneet.

j \?‘:q
HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI
RAJAHDYKSEN.

Poista hitsausalueelta palovaaralliset tekijdt. Jos se ei ole mahdollista, peitd ne, jotta hit-
sauskipindt eivat aiheuta tulipaloa. Muista, ettd hitsauskipinat ja hitsauksen aikana
muodostuvat kuumat materiaalit voivat tyontya helposti pienista halkeamista ja aukoista
viereisille alueille. Vdlta hitsaamista hydraulijohtojen ldhelld. Pida sammutin helposti saa-
tavilla.

Jos tyopaikalla kdytetadn painekaasuja, vaarallisen tilanteen ehkdisemiseksi on kdytettd-
vd erityisid varokeinoja.

Kun et hitsaa, varmista, ettd mikadn elektrodipiirin osa ei kosketa tyostokappaletta tai
maadoitusta. Tahaton kosketus voi aiheuttaa ylikuumenemista tai saada aikaan palovaa-
ran.

Alé lammitd, leikkaa tai hitsaa sailiditd, rumpuja tai astioita ennen kuin on toteutettu asi-
anmukaiset toimenpiteet, joilla varmistetaan, etta kyseiset toimenpiteet eivat aiheuta syt-
tyvien tai myrkyllisten hoyryjen syntymistd niiden sisdlld olevista aineista. Ne voivat ai-
heuttaa rajahdyksen, vaikka ne olisi “puhdistettu”.

Tuuleta ontot valuosat tai sdiliot ennen ldmmitystd, leikkaamista tai hitsaamista. Ne voi-
vat rajahtda.

Hitsauskaaresta lentda kipinoitd ja roiskeita. Kayta oljyttomid suojapukuja, kuten nahka-
kdsineitd, tukevia paitoja, lahjetaitteettomia housuja, korkeavartisia kenkid ja hiukset
peittavaa lakkia. Kaytd korvatulppia, kun hitsaat tyépisteen ulkopuolella tai suljetuissa ti-
loissa. Kaytd hitsausalueella aina suojalaseja, joissa on sivusuojat.

Liita tyokaapeli niin Iahelle hitsausaluetta kuin on kdytdannéllista. Tydkaapelien liittdminen
rakennuksen runkoon tai muihin paikkoihin kaukana hitsausalueesta lisaavat mahdolli-
suutta siihen, etta hitsausvirta kulkee nostoketjujen, nosturin vaijerien tai muiden vaihto-



ehtoisten piirien kautta. Tama voi saada aikaan palovaaroja tai ylikuumentaa nostoketju-
ja tai vaijereita niin, ettd ne pettdvat.

A \K PYORIVAT OSAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA.

Kdytd vain painekaasupulloja, joissa on asianmukainen kaasu prosessia varten ja asian-

mukaiset sdatimet kdytettyd kaasua ja painetta varten. Kaikkien letkujen, liitantéjen jne.

on sovelluttava kayttotarkoitukseen, ja ne on pidettdvd hyvdssa kunnossa.

Pidd pullot aina pystysuorassa kiinnitettynd ketjulla alustaan tai kiinteddn tukeen.

Pullot on sijoitettava:

* Pois alueilta, joissa ne voivat syttyd tai joissa ne voivat vaurioitua.

* Turvallisen etdisyyden pddhdn kaarihitsauksesta tai leikkaustoimista ja kaikista lam-
mon, kipindiden tai tulen ldhteista.

Alé anna elektrodin, elektrodinpitimen tai muun sdhkoisesti ”jdnnitteisen” osan koskettaa

pulloa.

Pida paddsi ja kasvosi kaukana pullon venttiilin ulostulosta, kun avaat pullon venttiilin.

Venttiilien suojatulppien on aina oltava paikallaan ja ne on kiristettava kdsin paitsi, kun

pulloa kdytetddn tai liitetdan kayttod varten.

Sdahkomagneettiset kentdt

Johtimien ldpi virtaava sdhkovirta aiheuttaa paikallisia sdhkémagneettisia kenttia. Sdhko-
magneettisten kenttien vaikutuksesta kdydadn keskustelua ympdri maailmaa. Tahdan men-
nessd ei ole saatu merkittdvad ndyttoa siitd, etta sahkomagneettisilla kentilla olisi terveys-
vaikutuksia. Tutkimukset sahkomagneettisten kenttien aiheuttamista vaurioista ovat kuiten-
kin edelleen kdynnissd. Ennen lopullisten tulosten saamista altistumista sahkomagneettisille
kentille on vdhennettdva mahdollisimman paljon.

Sdhkémagneettisia kenttia vdhennetddn seuraavin tavoin:

Kaikki johdot on sijoitettava loitolle ja kauas kayttdjastd.

Alg kierrd virtakaapelia ympdrillesi.

Varmista, ettd hitsauskone ja virtakaapeli ovat niin kaukana kayttdjastd kuin kulloisissa-
kin olosuhteissa on mahdollista.

Liitd maattokaapeli tyostettdvddn osaan mahdollisimman lghelle hitsattavaa aluetta.
Ihmisten, joilla on syddmentahdistin, on pysyttdva kaukana hitsausalueelta.

TEKNISET TIEDOT

Malli SLWO001

Parametri

Ottoteho (V)

Yksivaihelaite, 160V-

275V, 50/60Hz

TIG-kaasukaarihitsaus

MMA-puikkohitsaus

Nimellisottovirta (A) 15 22
Nimellisottoteho (kW) 3,4 5,0
Tehokerroin 0,99

Hitsauksen virta-alue (A) 10 160




Suurin tyhjakayntijannite (V) 72

Tehokkuus-% e85%

Kayttojakso (40°C, 10 minuuttia) 30% 160A 30% 160A
(Katso luku Kayttojakso ja ylikuume- 60% 120A 60% 120A
neminen) 100% 90A 100% 90A
Suojausluokka IP21

Eristeluokka H

Jaahdytys ilmajaahdytys

Mitat PxLxK (mm) 325x140x240

Paino (kg) 6,1

Elektrodin halkaisija @1,6-4,0

Elektrodin tyyppi 6013, 7018 etc.

Huom.: Edella mainitut parametrit voivat muuttua, kun koneita parannetaan.

LAITTEEN ESITTELY

Tama laite on yleisessa puikkohitsauksessa kaytettava kaarihitsauskone, jossa kaytetaan
uusinta pulssinleveysmodulaatiotekniikkaa (PWM) ja (IGBT) virtamoduulia. Se voi muut-
taa tyotaajuuden keskitaajuudeksi, jolloin perinteinen kompelo tyotaajuusmuuntaja voi-
daan korvata kotelon keskitaajuusmuuntajalla. Sille on nain ollen ominaista kannetta-
vuus, pieni koko, vahainen kulutus jne.

Taman laitteen suorituskyky on erinomainen: vakiovirtasyotto vakauttaa hitsauskaarta,
nopea dynaaminen vastausaika vahentaa valokaaren pituuden vaihtelun vaikutusta vir-
taan. Siina on myos tarkka portaaton virransaato ja ennakkoasetustoiminto. Lisaksi ali-
jannitetta, ylivirtaa, ylikuumenemista ynna muita varten hitsauslaitteen sisalla on auto-
maattisia suojatoimintoja. Kun edella mainittuja ongelmia esiintyy, etupaneelin halytysva-
lo syttyy ja virransyotto katkeaa samaan aikaan. Nain laite voi suojata itseaan ja piden-
taa kayttoikaa, mika parantaa huomattavasti luotettavuutta ja kaytettavyytta.

Talla laitteella voidaan myos tehda kaasukaarihitsausta (TIG). Kun puikkohitsauksessa
elektrodi koskee hitsattavaa kappaletta yli kahden sekunnin ajan, hitsausvirta laskee au-
tomaattisesti vahimmaisvirtaan elektrodin suojaamiseksi. Kaasukaarihitsauksessa tuote-
taan ensin vahimmaisvirta, kunnes valokaari syttyy nostomenetelmalla. Antovirta nousee
etukateen asetettuun arvoon, jolloin voidaan suojata elektrodia. Samalla puikkohitsauk-
sessa voidaan saataa valokaaren tehoa (Arc Force) ja sytyttaa puikko (Hot Start).

Toimintaperiaate
Taman laitteen toimintaperiaate esitetadn seuraavassa kuvassa.

Single phase, AC Rectif DC DC Tovert
ectify nverter s
220V 50/ 60Hz Y > PFC > & transformer > frequency rectify

A

AC Medium frequency AC Medium D:

Current positive-feedback
control



Volttiampeeriominaisuudet

Taman laitteen volttiampeeriominaisuudet ovat erinomaiset, kuten seuraavasta kaaviosta
voidaan nahda. Puikkohitsauksessa nimelliskayttojannitteen U. ja hitsausvirran |. valinen
suhde on seuraava:

Kun I. d600A, U.=20+0.041: (V) ; Kunl.>600A, U.=44 (V)

U, (WA
Volttiampeeriominaisuudet
64 Nimelliskayttojannitteen ja
kTyoSkentewkohta hitsaugvirran valinen suhde
44 , 1
20
0 600 L (A)

Kayttojakso ja ylikuumeneminen

- X-akseli tarkoittaa kayttojaksoa, joka maaritetaan x4
ajanjaksoksi, jonka kone on jatkuvasti kaytossa
tiettyna aikana (10 minuuttia). Nimelliskayttojak- ~ 100% '?
so tarkoittaa ajanjaksoa, jonka kone voi olla jat- |
kuvasti kaytossa 10 minuutin aikana, kun se tuot- i
taa nimellishitsausvirran. i

- Kayttojakson "X” ja hitsauksen antovirran VE  30%b oo

I
I
|

”I"

linen suhde esitetaan oikealla olevassa kaaviossa.
- Jos hitsauslaite ylikuumenee, IGBT:n sisalla oleva
ylikuumenemissuoja suoja antaa ohjeet hitsauk-
sen antovirran katkaisemiseksi ja sytyttaa etupa- : >
neelissa olevan ylikuumenemisen ohjausvalon. ’ %0 e v
Talloin koneen pitaa antaa levata 15 minuuttia,
jotta puhallin jaahtyy. Kun konetta aletaan kayttaa uudelleen, hitsauksen antovirtaa tai
kayttojaksoa on pienennettava.

Hitsauksen napaisuuden liitantatapa

Puikkohitsaus

SLWO001 SLWO001
Hitsauspidin B Hitsauspidi&
1‘:;:::;{’“-“,,,‘, p ,—Jg’::‘ - + C/ Q - + 6/ 7 { l'lI
| Erektrodi > ;x. !  Elekirodi|
g { L, s . .l" I . :llll; B}
Hitsattava kappale // (____—Hitsattava kappale,



Se, valitaanko liitanta DCEN vai DCEP, perustuu valokaaren vakaata palamista koskeviin
olosuhteisiin. Erilaiset elektrodit edellyttavat erilaista liitantatapaa. Lisatietoa on elektrodin
kayttoohjeessa.

Kaasukaarihitsaus

SLW001

- o+
Ar ? f/j
-/ |
\ \TIG-poltn

\
N
\.‘

itsattava kappalg

DCEN

Kaasukaarihitsauksessa suojakaasu syotetaan TIG-polttimeen suoraan, ja valokaaren nos-
tosytytyksessa elektrodia raapaistaan.

KAYTTO

Etu- ja takapaneelin rakenne
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Muuntokytkin:  Valitse (ylos), puikkohitsaus.

Valitse (keskelld), jannitteenalennuspiiri, puikkohitsaus.

Valitse (alas), kaasukaarihitsaus.
Virtandytto: Hitsausvirran ndytto, kun kone on kdytossa.
Hdalytyksen ohjausvalo: Kun koneessa on vahan jdannitettq, liikaa virtaa tai liikaa ladmpoa,
tdmadn ohjausvalon syttyminen osoittaa, ettd koneen suoja on otettu kdyttoon.
Virran ohjausvalo: Tamadn ohjausvalon syttyminen osoittaa, ettd kone on kdynnissa.
Hitsausvirran sddto: Asetetaan hitsausvirta.
Maadoitusliitantd: Virran negatiivinen napaisuus.
Hitsausliitdntd: Virran positiivinen napaisuus.
Puristinpidike: Kiinnittad padkaapelin.
Virtakytkin: Valinta "ON” kytkee virran ; valinta "OFF” katkaisee virran.
Puikkohitsauksen ohjausvalo: Tdmd ohjausvalo syttyy, kun valitaan (yl6s), puikkohitsaus.
Puikkohitsauksen jannitteenalennuspiirin ohjausvalo: Tamd ohjausvalo syttyy, kun vali-
taan (keskelld), jannitteenalennuspiiri, puikkohitsaus.
Kaasukaarihitsauksen ohjausvalo: Tdmd ohjausvalo syttyy, kun valitaan (alas), kaasu-
kaarihitsaus.

Hitsausvirran sdadato

Hitsausvirta-alue on 10~160A. Tdssa laitteessa on toiminto, jolla hitsausvirta voidaan aset-
taa etukdteen. Kun ennen hitsausta sdddetddn hitsausvirta, hitsausvirran ndytéssd nayte-
tddn ampeerit. Kannattaa asettaa parametrit ja sdataa ne tarkasti.

Elektrodin valinta
Elektrodi valitaan hitsattavan kappaleen paksuuden, hitsausasennon, liitoksen, hitsausker-
roksen ynnd muiden perusteella. Katso seuraava taulukko.

Hitsausvirta suhteessa eri elektrodihalkaisijoihin

Elektrodin halkaisija/mm 1,6 2,0 2,5 3,2
Hitsausvirta/A 2540 40 60 50 80 100 130
Hitsausvirran (1), kertoimen (K) ja elektrodin halkaisijan (d) vdlinen suhde (I=Kxd: hiilielekt-
rodi)

Elektrodin halkaisija/mm 1,6 22,5 3,2
Kerroin/K 20 25 25 30 30 40

Huom.: Edella olevat parametrit perustuvat Yleiseen hitsausoppaaseen.

Kayttoympdristo

Korkeus merenpinnan yldpuolella on alle 1000m.

Kdyttolampotila-alue: -10°C ... +40°C.

Suhteellinen kosteus on alle 90% (+20°C).

Kone kannattaa sijoittaa tiettyyn kulmaan maanpinnan yldpuolella, suurin kulma ei saa
olla yli 15°.

Suojaa kone sateelta tai kuumissa olosuhteissa suoralta auringonvalolta.

Ympdaroivdn ilman tai aineen polyn, hapon tai syovyttdavan kaasun sisalto ei saa ylittaa
normaaleita vaatimuksia.

Huolehti riittdvastd ilmanvaihdosta hitsauksen aikana. Koneen ja seindn valinen etdisyys
on vahintddn 30cm.



Kdayttod koskevat huomautukset

Lue ennen laitteen kayttoa huolellisesti luku Turvaohjeet.

Yhdistd maadoitusjohto suoraan koneeseen.

Mikali virtakytkin suljetaan, tyhjdkdyntijdannite saattaa jaadd laitteeseen. Al kosketa
syottoelektrodia milladn kehosi osalla.

Asiattomien ihmisten on poistuttava paikalta ennen kdyttéd. Valokaarta ei saa katsoa
ilman suojalaseja.

Varmista koneen hyvd tuuletus kdyttosuhteen parantamiseksi.

Kytke moottorista virta pois, kun kdytté on loppunut, jotta energialdhteitd voidaan sdds-
taa.

Kun virtakytkin sammuu turvallisuussyistd vian vuoksi, ala kdynnistd uudelleen ennen
kuin ongelma on ratkaistu. Muutoin ongelmat laajenevat.

Ota ongelmatapauksissa yhteyttd jalleenmyyjaan tai valtuutettuun huoltoliikkeeseen.

HUOLTO

Kaarihitsauskoneet on tarkastettu huolellisesti ennen kuin ne on ldhetetty tehtaalta. Lait-
teisiin ei siis saa tehdd muutoksia kukaan, jota yrityksemme ei ole valtuuttanut siihen!
Huoltoaikataulu on noudatettava huolellisesti. Johtojen I6ystyminen tai vadrdadn paikkaan
asettaminen voi aiheuttaa vaaran kadyttdjdlle!

Vain yrityksemme valtuuttama ammattimainen huoltohenkil6sté saa kunnostaa koneen!
Kaarihitsauslaitteesta on kytkettdvd virta pois ennen laitekotelon kdynnistdmista!

Kaarihitsauskoneen tehokkaan ja turvallisen toiminnan varmistamiseksi se on huollettava
sddnndllisesti. Asiakkaat kannattaa perehdyttdd kaarihitsauskoneen huoltomenetelmiin ja -
keinoihin, jotta ndmd voivat tehda yksinkertaisia tarkastus- ja turvatoimia itse, jolloin voi-
daan alentaa kaarihitsauskoneen vikatasoja ja lyhentdd korjausaikoja kaarihitsauskoneen

kdyttoidn pidentdmiseksi. Seuraavassa taulukossa esitetddn yksityiskohtaisesti huollettavat
kohdat.

Varoitus! Turvallisuussyisti koneesta on huollettaessa kytkettdvda virta pois ja
odotettava kolme minuuttia, kunnes kapasiteettijannite laskee turvalliseen 36
voltin jannitteeseen.

I? ;::; Huollettava kohta
Tarkista, ovat paneelin nuppi ja kytkin kaarihitsauskoneen etu- ja takapuolella
Ioysid ja pane ne kunnolla paikalleen. Jos nuppia ei ole pantu kunnolla paikal-
leen, korjaa se. Jos nuppia ei voida panna oikealle paikalleen tai korjata, se on
vaihdettava.

Ffﬁi"it' Jos kytkin ei jousta tai sitd ei voida panna oikein paikalleen, vaihda se heti. Ota

tainen | yhteyttd maahantuojaan, jos lisdvarusteita ei ole.

tarkas-

tus Kun virta on kytketty, katso/kuuntele, tdriseeko kaarihitsauskone, vinkuuko se

tai onko siind erityinen haju. Jos siind on jokin ndistd ongelmista, selvita syy ja
korjaa se. Jos et pysty selvittdmddn syytd, ota yhteyttd valtuutettuun huolto-
keskukseen.
Tarkasta, ettd LED-ndyttéarvo toimii. Jos ndyton numero ei toimi, vaihda vauri-
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oitunut LED. Jos se ei vieldkadn toimi, korjaa tai vaihda nédyton piirilevy.

Tarkasta, ettd LED:n vahimmadis- ja enimmdisarvot vastaavat asetettuja arvoja.
Jos eroja on ja jos ne ovat vaikuttaneet normaaliin hitsausty6hoén, sadda arvo-
ja.

Tarkasta, onko puhallin vahingoittunut ja pyo6riiko ja ohjautuuko se normaalisti.
Jos puhallin on vahingoittunut, vaihda se heti. Jos puhallin ei pyori sen jdlkeen,
kun kaarihitsauskone on ylikuumentunut, tarkasta, onko lapaan juuttunut jota-
kin. Jos jotakin on juuttunut, irrota se. Jos puhallin ei py6ri ndiden ongelmien
selvittamisen jdlkeen, voit tonaistd lapaa puhaltimen kiertosuuntaan. Jos pu-
hallin py6rii normaalisti, kdynnistyskapasiteetti on vaihdettava. Jos se ei pyori,
vaihda puhallin.

Tarkista, onko pikaliitin 16ysa tai ylikuumentunut. Jos kaarihitsauskoneessa on
nditd ongelmia, se on kiristettdva tai vaihdettava.

Tarkasta, onko virransyottokaapeli vahingoittunut. Jos se on vahingoittunut, se
on peitettdva, eristettdava tai vaihdettava.

Puhdista kaarihitsauskone sisdpuolelta kuivalla paineilmalla. Puhdista erityi-
sesti polyt jadhdyttimestd, pddjannitemuuntajasta, induktanssista, IGBT-
Kuukau- | moduulista, pikasaastodiodista, piirilevystd jne.

SIt(:;I;GS Tarkista kaarihitsauskoneen pultti. Jos se on 16ysd, ruuvaa se kiinni. Jos se on
vahingoittunut, vaihda. Jos se on ruosteessa, poista ruoste pultista, jotta se
toimii hyvin.

Neljdn- . . .. - . . cese

nesSVUO- T?I.".kdst(-:l-, \‘/-astaak.o nyk)./lnen virta r?aytetta\{la arvoja. Jos se el' vc?staa, -SItG fm

sitarkas- sdddettdvd. Nykyinen virta-arvo voidaan mitata muokatulla pihtityyppisella

ampeerimittarilla.

tus

Vuosi- | Mittaa eristysimpedanssi padvirtapiirissd, piirilevyssd ja kotelossa. Jos se on

tarkas- | alle 1 MQ, eristyksen katsotaan vahingoittuneen, ja se on vaihdettava tai eris-
tus tystd on vahvistettava.

VIANETSINTA

Hitsauskoneen yksinkertaisia ongelmia voi yrittdd korjata seuraavan vianetsintakaavion
mubkaisesti.

Ongelma Syy Ratkaisu
P o . L Testaa ja korjaa virtavalon
Virtaldhde kytketddn Virtavalo on vahingoittunut | .. . ) jaa ey
. e o Cpees g s .. sisdlld oleva virtapiirilevy
1 kdyntiin ja puhallin toi- tai liitdnta ei ole hyva. Pr3
mii, mutta virtavalo ei . — : _
R . - . Korjaa tai vaihda virtapiiri-
ole pddlla. Virtapiirilevyn vika.
levy Pr2.
Virtaldhde kytketddn Puhaltimessa on jotakin. Selvitd.
kdyntiin ja virtavalo pa- . . . .
2 y ] rop Puhaltimen moottori on Vaihda puhaltimen mootto-
laa, mutta puhallin ei . ) ]
toimi vahingoittunut. ri.
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Virtaldhde kytketddn

Ei tulojannitettad.

Tarkista, onko tulojdnnitet-
ta.

3 kayntu.n Ja VII"tCIV.G|0 e Ylijannite (Tulojdnnitettd on | Tarkista tulojdnnite.
pala eikd puhallin toimi. | .. .
lilkaa tai ei ole).
Ei tyhjdkdyntijannitteen R Tarkasta pdavirtapiiri, Pr1
4 yhjaraynty Koneen sisdlld on ongelma. | . P P
ulostuloa. ja Pr2.
Hitsauskaapelia ei ole liitet- | , .. .., . -
! . Y p 1a el ! Liitd hitsauskaapeli hitsaus-
ty hitsauslaitteen kahteen .
laitteen ulostuloon.
Hitsattaessa ei antovir ulostuloon.
5 . . oy Peitd, korjaa tai vaihda hit-
taa. Hitsauskaapeli on rikki. .
sauskaapeli.
Maadoituskaapeli ei ole Tarkasta maadoituskiinni-
kiinni tai se on I6ysd. tin.
Tulppa on I6ysa tai se ei ole | Tarkasta tulppa ja kirista
) kunnolla kiinni. se.
Valokaarta ei ole helppo Hitsattava kappale on p6-
6 | sytyttda hitsattaessa tai . ppare onp Tarkasta ja puhdista.
X . lyn tai 6ljyn peittamad.
se juuttuu helposti. - . -
Puikkohitsaus/kaasukaari- . . .
. . e Valitse puikkohitsaus.
hitsaus on valittu vadarin.
Valokaari ei ole hitsauk- | Valokaaren teho on liian . e
7 . . Lisda valokaaren tehoa.
sen aikana vakaa. pieni.
Hitsausvirran potentiometri
8 Hitsausvirtaa ei voida etupaneelin liitdnndssd ei Korjaa potentiometri tai
saatad. ole kovin hyva tai se on va- | vaihda se.
hingoittunut.
Hitsausvirta on saddetty e g .
. . . . . Lisdaa hitsausvirtaa.
9 Hitsisulan tunkeuma ei lilan pieneksi.
riitd (puikkohitsaus). Valokaaren teho on sadadet- | ,. ...
. . . Lisaa valokaaren tehoa.
ty liilan pieneksi.
lImavirtahdirio. Kdytd ilmavirtasuojaa.
Sdada elektrodin kulmaa.
Elektrodin epakeskisyys. » n
P 44 Vaihda elektrodi.
Taivuta elektrodia pdinvas-
taiseen suuntaan magneet-
10 | Valokaaren puhallus. tipuhalluksesta.
. Vaihda maadoituskiinnityk-
Magneettivaikutus. nea medcomis Ny
sen sijaintia tai lisdd maa-
kaapeli hitsattavan kappa-
leen kahdelle sivulle.
Kdytd lyhytkaarihitsausta.
Ylihitsausvir- Syotd hitsausvirran
Ylikuumen- | ta. ulostulo.
tumissuoja. | Liian pitkd Syotad kdyttojakso (vaiheit-
11 | Halytysvalo palaa. tyoaika. tain tehtdva tyo).
.. Epdtavallinen . . e s
Ylivirtasuo- .p oo . Testaa ja korjaa pdavirta-
ja virta paavir- iiri ja ohjauspiirilevy (Pr1)
Ja- tapiirissd. purt) Jausp vy )
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SE

INLEDNING

Vi gratulerar Dig till valet av denna StronglLine-produkt av god kvalitet! Vi hoppas
att apparaten du kopt kommer att hjdlpa dig i ditt arbete. For att forsdikra dig om
att apparaten anvinds pa ett sikert sdtt bor du komma ihag att lisa bruksanvis-
ningen fore apparaten tas i bruk. Vid oklara situationer eller om problem upp-
star, ta kontakt med daterforsdljaren eller importoren. Vi onskar dig sdkert och
angendmt arbete med apparaten!

SAKERHETSANVISNINGAR

LAS NOGA IGENOM DENNA MANUAL OCH UPPMARKSAMMA
SAKERHETSANVISNINGARNA OCH VARNINGARNA. ANVAND APPARATEN PA RATT
SATT OCH MED STORSTA FORSIKTIGHET FOR ENDAST DET ANDAMAL DEN AR
AVSEDD. UNDERLATENHET ATT IAKTTA DETTA KAN LEDA TILL SKADA PA EGENDOM
OCH/ELLER ALLVARLIG PERSONSKADA. SPARA DENNA MANUAL FOR FRAMTIDA
BRUK.

Denna apparat kan anvdndas av barn som dar 8 ar eller dldre samt av fysiskt eller mentalt
handikappade personer, eller personer med bristande erfarenhet och kunskap om de over-
vakas eller undervisas om sdker anvdndning av produkten och forstaelse fér de ddrav resul-
terande farorna. Barn far inte leka med apparaten. Rengoring och anvdndarunderhdll far
inte utforas av barn utan uppsikt.

Forklaring av symboler

/N\ 5 ¢

Madrkningarna ovan &r varningar! Delar som ar i drift och elstotar eller spdanningsforande
delar kan orsaka kroppsskada pa dig eller andra. Nedan férklarar vi markningarna. Appara-
ten dr relativt sdker att anvdnda da flera nédvdndiga skyddsdtgdrder har vidtagits.

Skador orsakade av bagsvetsnin

- Foljande markningar och forklaringar gdller bestamda kroppskador som du eller andra
kan utsattas for vid svetsning. Tdank pd risken om du ser dessa mdrkningar eller forkla-
ringar och pdminn dven andra om dem.

- Endast personer med relevant yrkesutbildning far installera, felséka, anvanda, utféra un-
derhall pa och reparera apparaten.

- Nar apparaten anvdnds ska obehériga personer, speciellt barn, ldmna platsen.

- Ndr strommen dr bortkopplad ska apparaten underhallas och undersokas i enlighet med
avsnitten Underhall och Fels6kning pd grund av likstromsspdnningen i elektrolytkonden-
satorn.

f e
‘ ; ELSTOT KAN DODA.

- Ror inte vid eldelarna.
- Anvdnd torra och hela handskar och klader som isolering.
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- lIsolera dig fran arbetet och marken med torrisolering. Se till att isoleringen dr tillrackligt
omfattande, dvs. att den tdcker hela omradet ddr du ar i fysisk kontakt med arbetet och
marken.

- Var forsiktig nar du anvander apparaten i sma och tranga utrymmen och fuktiga férhal-
landen.

- Koppla inte strom till apparaten fore installering och justering.

- Se till att apparaten dr korrekt installerad och jorda arbetsstycket eller metallen vdl enligt
bruksanvisningen.

- Elektrod- och arbetskretsar (eller jordningskretsar) ar spédnningsféorande nar svetsappara-
ten dr igdng. Ror inte vid dessa spdnningsforande delar med bar hud eller bléta kldder.
Isolera handerna genom att anvanda torra och hela handskar.

- Vid halvautomatisk eller automatisk tradsvetsning dr dven elektroden, elektrodrullen,
svetshuvudet, munstycket och den halvautomatiska svetspistolen spanningsférande.

- Se dlltid till att arbetskabeln och arbetsstyckets elanslutningar dr i ordning. Anslutningen
ska vara sa nara svetsomradet som mojligt.

- Hall elektrodhdllaren, klamhdllaren, svetskabeln och svetsapparaten i gott och sakert
anvdndningsskick. Reparera skadad isolering.

- Blot inte elektroden med vatten for att kyla ner den.

- Vidror inte spdnningsférande delar hos en elektrodhallare som dr ansluten till tva svets-
apparater samtidigt, dd spdnningen mellan dem kan utgora den totala spdnningen i
bdda svetsapparaternas 6ppna krets.

- Anvand sdkerhetssele vid arbete ovanfér golvniva sa att du kan skydda dig mot fall om du
skulle fa en elstot.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA.

- Svetsning kan orsaka hdlsofarliga angor och gaser som inte far andas in. Hall huvudet
borta fran angor vid svetsning. Tillse tillrdcklig ventilation och/eller punktutsug i ljusba-
gen sd att angorna och gaserna dr borta fran inandningsomrdadet. Nar man svetsar med
elektroder som kraver extra ventilation, som rostfritt stal, eller hardsvetsar eller svetsar
bly- eller kadmiumbelagt stal eller andra metaller eller belaggningar som orsakar mycket
giftiga dngor maste exponeringen for adngor minimeras och hdllas under grdansvdrdena
med hjalp av punktutsug eller maskinell ventilation. | slutna utrymmen och i vissa forhal-
landen utomhus kan andningsskydd behévas. Svetsning av galvaniserat stal kraver ytter-
ligare sdkerhetsatgarder.

- Svetsa inte pd platser som dr ndra dngor av klorerat kolvdte som uppstar vid avfettning,
rengoring eller sprutning. Ljusbdgens strale och varme kan reagera med angor fran 16s-
ningsmedel och bilda fosgen, som dr en mycket giftig dnga, samt andra irriterande pro-
dukter.

- Skyddsgaser som anvdnds vid bagsvetsning kan tranga undan syret och orsaka skada
eller dodsfall. Tillse alltid tillracklig ventilation, speciellt i slutna utrymmen, for att trygga
sdker andningsluft.

- Lds igenom anvisningarna till denna apparat och nédvdndiga verktyg samt sdkerhetsda-
tabladen for material och folj arbetsgivarens sakerhetsrutiner.

A = L L : "
Faicd LJUSBAGE KAN ORSAKA BRANNSKADA.

- Skydda 6gonen mot gnistor och ljusbagar med en mask férsedd med lampligt filter och
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tdckplatar ndr du svetsar eller tittar pa 6ppen bagsvetsning.

- Anvdnd lampliga klader som ar tillverkade av hadllbara, eldbestandiga material som skyd-
dar din och dina medhjdlpares hud fran ljusbagar.

- Skydda ndrbeldgna personer med lampliga oantdndbara skydd och/eller varna dem att
de inte far titta in i ljusbagen eller utsattas for ljusbagar eller varma stdnk eller metaller.

VAN X S

Se till att apparatens alla sdkerhetsanordningar, skydd och redskap sitter pa plats och ar
i gott skick. Hall hdnder, har, kldder och verktyg borta fran drivremmar, véxlar, flaktar
och alla andra rérliga delar ndr du startar, anvander eller reparerar apparaten.

- For inte hdanderna ndra motorflakten. Forsok inte kringgd hastighetsreglaget eller tom-
gdngsreglaget genom att skjuta pa chokespakarna nar motorn dr igang.

Fyll INTE pa brdnsle nara ljusbagen, som klassas som 6ppen eld, eller

ndr motorn dr igdng. Stanna motorn och lat den kallna innan du tankar fér att undvika att
brdnslestank fordngas och antdnds nadr det trdffar heta motordelar. Stank inte brdnsle nar
du tankar. Torka bort eventuellt branslestdnk och starta inte motorn innan dngorna har av-
dunstat.

j \ —

SVETSGNISTORNA KAN ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION.
- Avldgsna brandfarllgq foremal fran svetsomrddet. Om det inte ar maojligt, tack dem sa att
svetsgnistorna inte kan orsaka brand. Kom ihdg att svetsgnistor och material som blir
heta under svetsning latt kan tranga ut fran sma sprickor och 6ppningar till intilliggande
omraden. Undvik att svetsa ndra hydraulledningar. Ha en sldackare lattillgénglig.

- Om trycksatta gaser anvdnds pa arbetsplatsen maste sarskilda forsiktighetsatgdrder vid-
tas for att undvika farliga situationer.

- Nar du inte svetsar, se till att ingen del i elektrodkretsen vidror arbetsstycket eller jord-
ningen. Oavsiktlig beréring kan orsaka 6verhettning eller brandfara.

- Vidta lampliga atgdrder innan du vdarmer upp, skdr eller svetsar behdallare, trummor eller
karl for att trygga att inga antandbara eller giftiga dngor uppstar frén dmnena i dem un-
der arbetets gang. Det kan orsaka explosion dven om de @r rengjorda.

- Ventilera ihdliga gjutstycken eller behdllare innan du varmer, skar eller svetsar dem. An-
nars kan de explodera.

- Svetsbagen orsakar gnistor och stank. Anvand oljefria skyddskldder, som skinnhandskar,
stabila tréjor, byxor utan uppvikta byxben, hogskaftade skor och méssa som tdcker haret.
Anvand oronproppar ndr du svetsar utanfor arbetsplatsen eller i slutna utrymmen. An-
vand alltid skyddsglas6gon med sidoskydd inom svetsomradet.

- Anslut arbetskabeln sa ndra svetsomrddet som det dr praktiskt. Om arbetskablar ansluts
till byggnadens stomme eller andra platser som dr langt fran svetsomrddet 6kar risken
for att svetsstrommen fdrdas via lyftkedjor, kranvajrar eller andra liknande kretsar. Det
kan orsaka brandfara eller 6verhetta lyftkedjorna eller vajrarna sa att de ger med sig.
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A% \K ROTERANDE DELAR KAN VARA FARLIGA.

Anvdnd bara gasflaskor med trycksatt gas som dr lamplig for processen i fraga och lamp-

liga reglage fér den anvdnda gasen och trycket. Alla slangar, anslutningar m.m. madste

anpassas efter andamalet och hallas i gott skick.

Stall alltid flaskorna vertikalt och hall fast dem med kedjor eller satt dem i ett fast stod.

Flaskorna ska placeras:

* Bort fran omraden dar de kan antdndas eller skadas.

* Pad sdkert avstdnd fran bagsvetsning eller skdrning och fran alla varme-, gnist- och eld-
kdllor.

Lat inte elektroden, elektrodhdllaren eller annan spdnningsférande del vidréra flaskan.

Hall hander och ansikte borta fran flaskans ventiloppning nar du 6ppnar flaskans ventil.

Ventilernas skyddspluggar ska alltid sitta pa plats och maste dras at for hand férutom

ndr flaskan anvdnds eller ansluts for anvdndning.

Elektromagnetiska fdlt
Strommen som gar genom ledningarna orsakar lokala elektromagnetiska fdlt. Effekterna av

dessa fdlt diskuteras globalt. Hittills har man inte fatt nagra 6vertygande bevis pa att
elektromagnetiska fdlt skulle ha nagra effekter pa hdlsan. Ddaremot forskas det fortfarande i
skador som orsakas av elektromagnetiska falt. Innan man fatt nagra slutliga resultat maste
exponeringen for elektromagnetiska félt minimeras.

Gor det sa har:

Placera samtliga ledningar langt borta fran anvdandaren.

Vrid inte stromkabeln runt dig.

Se till att svetsapparaten och strémkabeln dr sa langt borta fran anvandaren som det dr
mojligt i de aktuella férhallandena.

Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa ndra svetsomradet som méjligt.

Personer med pacemaker ska hadlla sig langt borta fran svetsomradet.

TEKNISKA DATA
Parameter Modell SLtwoo1
Ineffekt (V) Enfasigt don, 160V-275V, 50/60Hz

TIG-svetsning MMA:-svetsning

Nominell ingangsstrom (A) 15 22
Nominell ineffekt (kW) 3,4 5,0
Effektfaktor 0,99
Stromintervall vid svetsning (A) 10 160
Maximal tomgdngsspdnning (V) 72
Effekt-% e85%

16




Driftcvkel (40°C. 10 mi 30% 160A 30% 160A
rifteykel (40°C, 10 minuter) ~ 60% 120A 60% 120A
(Se avsnitt Driftcykel och overhettning)

100% 90A 100% 90A
Skyddsklass P21
Isoleringsklass H
Kylning luftkylning
Matt LxBxH (mm) 325x140x240
Vikt (kg) 6,1
Elektroddiameter 1,6-4,0
Typ av elektrod 6013, 7018 m.m.

OBS! Ovannamnda parametrar kan andras nar apparaten uppdateras.

PRODUKTBESKRIVNING

Denna bagsvetsningsapparat anvands vid allman MMA-svetsning och har den senaste
pulsbreddsmoduleringstekniken (PWM) och en IGBT-modul. Den kan omvandla arbetsfre-
kvensen till medelfrekvens, vilket innebar att man kan ersatta den traditionella klumpiga
arbetsfrekvensomvandlaren med en medelfrekvensomvandlare i kdpan. Den ar mobil, li-
ten och forbrukar lite strom.

Denna apparat har utmarkt prestanda: Standardstrommatningen stabiliserar svetsbagen
och den snabba dynamiska svarstiden minskar effekten av ljusbagens langdvariation pa
strommen. Den har ocksa exakt steglos stromreglering och forhandsinstallningsfunktion.
Den har aven inbyggda automatiska skyddsfunktioner mot underspanning, overstrom,
overhettning m.m. Om ett sadant problem uppstdr tands varningslampan pa fram-
panelen och strommatningen bryts med en gang. Pa sa satt kan apparaten skydda sig
sjalv och forlanga livslangden, vilket forbattrar dess palitlighet och anvandbarhet mark-
bart.

Apparaten kan aven anvandas for gasbagssvetsning (TIG). Nar elektroden vidror arbets-
stycket i mer an en sekund vid MMA-svetsning sjunker svetsstrommen automatiskt till mi-
nimistrom for att skydda elektroden. Vid gasbagssvetsning produceras forst minimistrom
tills en ljusbdge uppstér med hjalp av lyftmetoden. Utstrommen stiger till ett forhandsin-
stallt varde sa att man kan skydda elektroden. Samtidigt kan man vid MMA-svetsning re-
glera ljusbéagens effekt (Arc Force) och tanda pinnen (Hot Start).

Funktionsprincip
Funktionsprincipen for denna apparat presenteras i nasta bild.

Single phase, AC DC DC AC Medium frequency | AC Medium DC

Rectify [nverte: s
220V 50/ 60Hz Aty > PFC g R transformer > frequency rectify

A

Current positive-feedback
control
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Volt-ampereegenskaper
Denna apparat har utmarkta volt-ampereegenskaper, vilket presenteras i foljande diagram.

Vid MMA-svetsning ar forhallandet mellan nominell driftspanning U. och svetsstrom |. fol-
jande:

Naér I. d600A, U.=20+0.041. (V) ; Narl.>600A, U=44 (V)

U, (WA

Volt-ampereegenskaper
Forhallandet mellan nominell

64
( Arbetspunkt driftspanning och svetsstrom

20

>
0 600 L (A)

Driftcykel och overhettning

- X-axeln representerar driftcykeln, som faststalls x4
som den tidsperiod som apparaten ar i kontinuer-
ligt bruk under en bestamd tid (tio minuter). No-  1%0%
minell driftcykel innebar den tidsperiod da appa-
raten kan vara i kontinuerlig drift i tio minuter nar
den producerar nominell svetsstrom.

- Relationen mellan driftcykel "X” och utstrom
presenteras i diagrammet till hoger.

- Om svetsapparaten overhettas ger overhett-
ningsskyddet inuti IGBT anvisningar om att bryta
utstrommen och tander overhettningslampan pa : >
frampanelen. D& méste man lata apparaten vila i e ik
15 minuter sa att flakten kan kallna. Nar appara-
ten anvands igen maste utstrommen eller driftcykeln minskas.
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Anslutning av poler vid svetsning

MMA-svetsning
SLWO001 SLWO0o01
Svetshallare | Svetshallare
c—— lo- +0 Q- +07 g
||Elektrod > 'l. 1 Elektrod||
. \._1“’,, / .1“ . N :l'll; )
/ NS /: I ‘/\ N4
Arbetsstycke . — Arbetsstycke
DCEN DCEP
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Valet av DCEN eller DCEP baseras pé forhallandena som paverkar ljusbagens stabilitet.

Olika elektroder kraver olika anslutningsmetod. Mer information finns i elektrodens bruks-
anvisning.

Gasbdagssvetsning

SLW001

Ar

Arbetsstycke

DCEN

Vid gasbdgssvetsning matas skyddsgasen direkt in i TIG-brannaren och vid lyfttandning av
ljusbage skrapar man elektroden.

ANVANDNING

Fram- och bakpanelens konstruktion
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1 Omvandlingsbrytare: Valj (upp), MMA-svetsning.
Vdlj (mitten), spanningsreduceringskrets, MMA-svetsning.
Vdlj (ner), gasbdagssvetsning.
Stromdisplay: Visar svetsstrommen ndr apparaten anvands.
Larmlampa: Nar apparaten har lag spdnning, for mycket strom eller for mycket varme
tdnds denna lampa fér att visa att apparatens skydd aktiverats.
Stromlampa: Denna lampa tdnds ndr apparaten anvands.
Reglering av svetsstrom: Stdller in svetsstrommen.
Jordningsanslutning: Negativ strémpolaritet.
Svetsanslutning: Positiv strompolaritet.
Klamhallare: Faster huvudkabeln.
Strombrytare: Vdlj "ON” for att sla pa strommen, "OFF” for att stdnga av den.
Lampa for MMA-svetsning: Denna lampa tdnds ndr MMA-svetsning vdljs (upp).
Lampa for spdnningsreduceringskrets vid MMA-svetsning: Denna lampa tdnds ndr
spdnningsreduceringskrets vid MMA-svetsning valjs (mitten).
Lampa fér gasbdagssvetsning: Denna lampa tands ndr gasbdgssvetsning valjs (ner).

- - O 00N Ul b wiN
)

-
N

Reglering av svetsstrom
Svetsstromintervallet Gr 10~160 A. Svetsstrommen kan stdllas in i forhand i denna apparat.
Nar svetsstrommen stdlls in fore svetsning visas amperetalet pa displayen. Stall in paramet-
rar och reglera dem exakt.

Val av elektrod
Vdlj elektrod utifran arbetsstyckets tjocklek, svetsposition, fog, svetslager m.m. Se tabellen
nedan.

Svetsstrom i forhallande till olika elektroddiameter
Elektrodens diameter/mm 1,6 2,0 2,5 3,2
Svetsstrom/A 2540 40 60 50 80 100 130
Relation mellan svetsstrom (1), koefficient (K) och elektrodens diameter (d) (I=Kxd: kolelek-
trod)
Elektrodens diameter/mm 1,6 22,5 3,2
Koefficient/K 20 25 25 30 3040

OBS! Ovanstdaende parametrar baseras pa Den allménna svetsguiden.

Driftmiljo

- Hojd ovanfor havsytan: under 1000m.

- Drifttemperaturintervall: -10°C ... +40°C.

- Relativ fuktighet: under 90% (+20°C).

- Apparaten bor placeras i en bestdmd vinkel ovanfér markytan, max 15°.

- Skydda apparaten fran regn eller i varma férhallanden fran direkt solljus.

- Innehdallet i den omgivande luften eller Gmnets damm, syra eller fratande gas far inte
overskrida normala krav.

- Tillse tillracklig ventilation under svetsning. Avstandet mellan apparaten och vdggen
maste vara minst 30cm.

Anmidrkningar rérande anvidndning
- Las igenom avsnittet Sakerhetsanvisningar noggrant innan du anvdander apparaten.
- Anslut jordningskabeln direkt till apparaten.
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- Om strommen bryts kan tomgangsspdanningen bli kvar i apparaten. Vidror inte mat-
ningselektroden med nagon kroppsdel.

- Obehoériga maste ldmna platsen fére anvdndning. Titta aldrig in i ljusbdgen utan skydds-
glaségon.

- Trygga god ventilation av apparaten for att forbattra driftforhdllandena.

- Koppla bort strommen till motorn ndr du inte anvdnder apparaten for att spara pa ener-
gikdllan.

- Nar strommen bryts av sdkerhetsskadl till foljd av fel far apparaten inte startas pa nytt
innan problemet har I6sts. | annat fall kan problemet forvarras.

- Kontakta aterforsaljaren eller en auktoriserad serviceverkstad vid problem.

UNDERHALL

- Bagsvetsapparaterna kontrolleras noggrant innan de Iamnar fabriken. Déarfér far eventu-
ella dndringar pa apparaterna endast géras av personer som auktoriserats av oss!

- Underhallsschemat maste féljas noggrant. Losa kablar eller installation pa fel plats kan
orsaka fara for anvandaren!

- Apparaten far endast rustas upp av behérig underhallspersonal som auktoriserats av oss!

- Strommen till bagsvetsapparaten maste brytas innan apparatladan kan startas!

Bagsvetsapparaten maste underhdllas regelbundet for att trygga effektiv och sdker funkt-
ion. Kunderna rekommenderas att satta sig in i apparatens underhallsmetoder och -satt sa
att de kan utféra enkla inspektions- och sdkerhetsatgarder sjdlva och pa sa satt minska ap-
paratens felniva och férkorta reparationstiderna samt forlanga apparatens livslangd. Tabel-
len nedan presenterar underhdllsatgdrderna i detal;.

Varning! Av sikerhetsskil maste strommen till apparaten brytas vid underhall
och apparaten ldmnas i tre minuter tills kapacitetsspdnningen sjunker till sdkra
36 volt.

Tid- Underhall

punkt
Kontrollera om panelens knapp och brytare fram och bak pa apparaten ar l6sa
och satt tillbaka dem ordentligt. Satt tillbaka knappen om den inte sitter fast
ordentligt. Om knappen inte gar att satta tillbaka korrekt eller repareras ska
den bytas ut.
Om brytaren inte gar att trycka pa eller sdtta tillbaka korrekt ska den bytas ut
direkt. Kontakta importéren om du saknar extratillbehor.

Daglig Satt pci’: sotrémmen och se/hor om apparaten vibrerar, later ell.er luktar kc.mstigt.

kontroll Utred i sa fall orsaken och reparera felet. Kontakta en auktoriserad service-

verkstad om du inte kan utreda orsaken sjdlv.

Kontrollera att vardet visas pa LED-displayen. Om det inte visas mdste den
skadade LED-displayen bytas ut. Om det fortfarande inte fungerar maste
kretskortet repareras eller bytas ut.

Kontrollera att minimi- och maxvardena pa LED-displayen motsvarar de in-
stallda vardena. Om de skiljer sig at och paverkar det normala svetsarbetet
madste vdrdena justeras.
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Kontrollera om fldkten ar skadad och om den roterar och styrs normalt. Om
flakten dr skadad maste den bytas ut direkt. Om fldkten inte roterar efter att
apparaten 6verhettats, kontrollera om ndgot fastnat i flaktbladet och lossa
foremdlet. Om flakten fortfarande inte roterar kan du knuffa flaktbladet i fldk-
tens rotationsriktning. Om flakten roterar normalt madste startkapaciteten dand-
ras. Om den inte roterar madste flakten bytas ut.

Kontrollera om snabbkopplingen ar 16s eller 6verhettad. | sa fall maste den
dras at eller bytas ut.

Kontrollera om strommatningskabeln ar skadad. Om den dr skadad maste den
tdckas, isoleras eller bytas ut.

Rengor apparaten pad insidan med torr tryckluft. Ta framfor allt bort damm fran
kylaren, huvudspdnningstransformatorn, induktansen, IGBT-modulen,

Mj" snabbsparningsdioden, kretskortet m.m.
k::trsoll Kontrollera apparatens bult. Skruva fast den om den dr I6s. Byt ut den om den
dr skadad. Avldgsna eventuell rost fran bulten sa att den fungerar som den
ska.
Kvar- | Kontrollera om det nuvarande strémvdrdet men motsvarar de visade vardena
talskon- | och justera vid behov. Det nuvarande stromvdrdet kan matas med en modifie-
troll rad tdngliknande amperemdtare.
Arlig Mat isoleringsimpedansen i huvudstromkretsen, kretskortet och kapan. Om
den dr under 1 MQ betraktas isoleringen som skadad och maste bytas ut eller
kontroll | .. .
forstdrkas.
FELSOKNING

Enkla problem pa apparaten kan repareras enligt foljande felsokningstabell.

Problem Orsak Losning

Stromkadllan startas och
1 | flakten fungerar, men
stromlampan lyser inte.

Testa och reparera strom-
kretskort Pr3 inuti strom-
lampan.

Stromlampan dr skadad
eller anslutningen dr ddlig.

Reparera eller byt ut

Fel pa stromkretskortet.

stromkretskort Pr2.

Stromkadllan startas och
2 | stromlampan lyser, men
flakten fungerar inte.

Fel pa flakten.

Utred.

Flaktmotorn ar skadad.

Byt ut motorn.

Stromkadllan startas,
men stromlampan lyser

Ingen inspanning.

Kontrollera om det finns
inspdnning.

3 inte och flakten fungerar | Overspdnning (for mycket Kontrollera inspdnningen.
inte. eller ingen inspdnning).
I t . an- L Kontrollera huvudstrém-
4 | Ingen tomgdngsspdn Problem inuti apparaten. ontrollera huvudstrom

ning.

kretsen, Pr1 och Pr2.
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Ingen utstrom vid svets-

Svetskabeln dr inte anslu-
ten till svetsapparatens tva
utgdngar.

Anslut svetskabeln till
svetsapparatens utgdng.

. - Tack, Il t ut
> ning. Svetskabeln dr sonder. Gek, reparera eller byt u
svetskabeln.
i k In sitter int . . .
Jordnlngs" akie n SIEerinte | kontrollera jordningsfastet.
fast eller ar 16s.
Pluggen ar 16s eller sitter Kontrollera pluggen och
. e . inte fast ordentligt. dra at den.
Ljusbagen dr svar att . n
.. . . Arbetsstycket ar tackt av .
6 | tdnda vid svetsning eller . Kontrollera och rengor det.
.. damm eller olja.
fastnar latt. MMA-svetsning/gasbe
-svetsning/gasbdgs- - .
Svelsning/g 9 Vdlj MMA-svetsning.
svetsning dr felvalt.
7 Lj:usbc":gen‘ dr inte stabil Lcj:usbﬁgens effekt ar for Oka effekten.
vid svetsning. lag.
Svetsstrommens potentio-
8 Svetsstrommen gar inte | meter i frampanelens an- Reparera eller byt ut poten-
att reglera. slutning dr dalig eller ska- | tiometern.
dad.
.. . Svetsstrommen dr for lagt - .
Smaltbadets penetrering | . .. 9 Oka svetsstrommen.
- s L1 installd.
9 | drinte tillracklig (MMA- . T
. Ljusbagens effekt dr for o
svetsning). SR Oka effekten.
lagt instdlld.
Storning i luftflodet. Anvdnd luftflodesskydd.
.. . Justera elektrodens vinkel.
Elektroden dr excentrisk. - L
Byt ut elektroden.
Boj elektroden i motsatt
riktning frdn magnetbldas-
10 | Blasning av ljusbage. ningen.
o Byt plats pa jordni fastet
Magnetpdverkan. YRS pe jorcningstaste
eller lagg till en jordkabel
pa tva sidor av arbets-
stycket.
Anvdnd kortbdgssvetsning.
. Oversvets- Mata svetsstrommens ut-
Overhett- .. o
nings- strom. gang.
For lang drift- | Mata driftcykeln (stegvis
skydd. .
11 | Larmlampan lyser. tid. arbete).
Over- Ovanlig strom | Testa och reparera huvud-
stroms- i huvudstrom- | stromkretsen och styr-
skydd. kretsen. kretskortet (Pr1).
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INTRODUCTION

Congratulations for choosing this high-quality StronglLine product! We hope it will
be of great help to you. Remember to read the instruction manual before using
the appliance for the first time in order to ensure safe usage. If you have any
doubt or problems, please contact your dealer or the importer. We wish you safe
and pleasant work with this appliance!

SAFETY INSTRUCTIONS

READ THESE INSTRUCTIONS CAREFULLY AND NOTE THE SAFETY INSTRUCTIONS
AND WARNINGS. USE THE APPLIANCE CORRECTLY AND WITH CARE FOR THE
PURPOSE FOR WHICH IT IS INTENDED. FAILURE TO DO SO MAY CAUSE DAMAGE
TO PROPERTY AND/OR SERIOUS PERSONAL INJURY. KEEP THIS INSTRUCTION
MANUAL SAFE FOR FUTURE USE.

This appliance can be used by children aged from 8 years and above and persons with re-
duced physical, sensory or mental capabilities or lack of experience and knowledge if they
have been given supervision or instruction concerning use of the appliance in a safe way and
understand the hazards involved. Children shall not play with the appliance. Cleaning and
user maintenance shall not be made by children without supervision.

Symbol explanation

/A\ 5 ¢

The above signals mean warning! Running parts and getting an electric shock or thermal
parts will take damage for your body or others. The corresponding notices are as follows. It
is quite a safe operation after taking several necessary protection measures.

Arc welding damage

- The following signals and word explanations are to some damages for your body or oth-
ers happening on the welding operation. While seeing these, please remind of yourself or
others to be cautious.

- Only ones who are trained professionally can install, debug, operate, maintain and repair
the equipment.

- During operation, non-concerned people - especially children - must leave the area.

- After shut off the machine power, please maintain and examine the equipment according
to chapters Maintenance and Troubleshooting because of the DC voltage existing in the
electrolytic capacitors.

f e
; ELECTRIC SHOCK CAN KILL.

- Never touch electrical parts.

- Wear dry, hole-free gloves and clothes to insulate yourself.

- Insulate yourself from work and ground using dry insulation. Make certain the insulation
is large enough to cover your full area of physical contact with work and ground.
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Take carefully when using the equipment in small place, falling-off and wet circumstance.
Always close the machine power before installation and adjustment.

Ensure to install the equipment correctly and ground the work or metal to be welded to a
good electrical (earth) ground according to the operation manual.

The electrode and work (or ground) circuits are electrically “hot” when the welder is on.
Do not touch these “hot” parts with your bare skin or wet clothing. Wear dry, hole-free
gloves to insulate hands.

In semiautomatic or automatic wire welding, the electrode, electrode reel, welding head,
nozzle or semiautomatic welding gun are also electrically “hot”.

Always be sure the work cable makes a good electrical connection with the metal being
welded. The connection should be as close as possible to the area being welded.

Maintain the electrode holder, work clamp, welding cable and welding machine in good,
safe operating condition. Replace damaged insulation.

Never dip the electrode in water for cooling.

Never simultaneously touch electrically “hot” parts of electrode holders connected to two
welders because voltage between the two can be the total of the open circuit voltage of
both welders.

When working above floor level, use a safety belt to protect yourself from a fall should
you get a shock.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS.

- Welding may produce fumes and gases hazardous to health. Avoid breathing these fumes

A =14/’»E}

and gases. When welding, keep your head out of the fume. Use enough ventilation and/or
exhaust at the arc to keep fumes and gases away from the breathing zone. When welding
with electrodes which require special ventilation such as stainless or hard facing or on
lead or cadmium plated steel and other metals or coatings which produce highly toxic
fumes, keep exposure as low as possible and below Threshold Limit Values using local ex-
haust or mechanical ventilation. In confined spaces or in some circumstances, outdoors, a
respirator may be required. Additional precautions are also required when welding on
galvanized steel.

Do not weld in locations near chlorinated hydrocarbon vapors coming from degreasing,
cleaning or spraying operations. The heat and rays of the arc can react with solvent va-
pors to form phosgene, a highly toxic gas, and other irritating products.

Shielding gases used for arc welding can displace air and cause injury or death. Always
use enough ventilation, especially in confined areas, to ensure breathing air is safe.

Read and understand the manufacturer’s instructions for this equipment and the con-
sumables to be used, including the material safety data sheet and follow your employer’s
safety practices.

ARC RAYS CAN BURN.

Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from sparks and
the rays of the arc when welding or observing open arc welding.

Use suitable clothing made from durable flame-resistant material to protect your skin and
that of your helpers from the arc rays.

Protect other nearby personnel with suitable, non-flammable screening and/or warn them
not to watch the arc nor expose themselves to the arc rays or to hot spatter or metal.
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- Keep all equipment safety guards, covers and devices in position and in good repair. Keep
hands, hair, clothing and tools away from V-belts, gears, fans and all other moving parts
when starting, operating or repairing equipment.

- Do not put your hands near the engine fan. Do not attempt to override the governor or
idler by pushing on the throttle control rods while the engine is running.

DO NOT add fuel near an open flame welding arc or when the engine

is running. Stop the engine and allow it to cool before refueling to prevent spilled fuel from
vaporizing on contact with hot engine parts and igniting. Do not spill fuel when filling tank. If
fuel is spilled, wipe it up and do not start engine until fumes have been eliminated.

A W
WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION.
Remove fire hazards from the welding area. If this is not possible, cover them to prevent
the welding sparks from starting a fire. Remember that welding sparks and hot materials
from welding can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Avoid
welding near hydraulic lines. Have a fire extinguisher readily available.

- Where compressed gases are to be used at the job site, special precautions should be
used to prevent hazardous situation.

- When not welding, make certain no part of the electrode circuit is touching the work or
ground. Accidental contact can cause overheating and create a fire hazard.

- Do not heat, cut or weld tanks, drums or containers until the proper steps have been tak-
en to ensure that such procedures will not cause flammable or toxic vapors from sub-
stances inside. They can cause an explosion even though they have been “cleaned”.

- Vent hollow castings or containers before heating, cutting or welding. They may explode.

- Sparks and spatter are thrown from the welding arc. Wear oil free protective garments
such as leather gloves, heavy shirt, cuffless trousers, high shoes and a cap over your hair.
Wear ear plugs when welding out of position or in confined places. Always wear safety
glasses with side shields when in a welding area.

- Connect the work cable to the work as close to the welding area as practical. Work cables
connected to the building framework or other locations away from the welding area in-
crease the possibility of the welding current passing through lifting chains, crane cables
or other alternate circuits. This can create fire hazards or overheat lifting chains or cables
until they fail.

A | \K ROTATING PARTS MAY BE DANGEROUS.

Use only compressed gas cylinders containing the correct shielding gas for the process
used and properly operating regulators designed for the gas and pressure used. All hos-
es, fittings, etc. should be suitable for the application and maintained in good condition.
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Always keep cylinders in an upright position securely chained to an undercarriage or fixed

support.

Cylinders should be located:

* Away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

* A safe distance from arc welding or cutting operations and any other source of heat,
sparks, or flame.

Never allow the electrode, electrode holder or any other electrically “hot” parts to touch a

cylinder.

Keep your head and face away from the cylinder valve outlet when opening the cylinder

valve.

Valve protection caps should always be in place and hand tight except when the cylinder

is in use or connected for use.

Electric and magnetic fields
Electric current flowing through any conductor causes localized Electric and Magnetic Fields

(EMF). The discussion on the effect of EMF is ongoing all the world. Up to now, no material
evidences show that EMF may have effects on health. However, the research on damage of
EMF is still ongoing. Before any conclusion, we should minimize exposure to EMF as few as
possible.

In order to minimize EMF, we should use the following procedures:

All cables should be put away and far from the operator.

Never coil the power cable around your body.

Make sure welding machine and power cable to be far away from the operator as far as
possible according to the actual circumstance.

Connect the work cable to the workpiece as close as possible to the area being welded.
The people with heart-pacemaker should be away from the welding area.

TECHNICAL DATA
Parameter Mode! SLW0o1
Input power (V) Single phase, 160V-275V, 50/60Hz
TIG MMA

Rated input current (A) 15 22

Rated input power (kW) 3,4 5,0

Power factor 0,99

Welding current range (A) 10 160

Max no-load voltage (V) 72

Efficiency % e85%

Duty cycle (40°C, 10 minutes) 30% 160A 30% 1604

(See chapter Duty cycle & Over heat) 60% 120A 60% 120A
100% 90A 100% 90A

Protection class IP21

Insulation class H




Cooling AF
Dimensions LxWxH (mm) 325x140x240
Weight (kg) 6,1
Electrode diameter 1,6-4,0
Electrode type 6013, 7018 etc.

Note: The above parameters are subject to change with the improvement of machines.

PRODUCT DESCRIPTION

This machine is a general MMA arc welder which adopts the latest pulse width modula-
tion (PWM) technology and (IGBT) power module. It can change work frequency to medi-
um frequency so as to replace the traditional hulking work frequency transformer with the
cabinet medium frequency transformer. Thus, it is characterized with portable, small size,
low consumption etc.

This machine has excellent performance: constant current output makes welding arc
more stable; fast dynamic response speed reduces the impact from the arc length fluctua-
tion to the current; accurate stepless current adjustment and pre-setting function. There
are also some automatic protection functions for under voltage, over current, over heat,
etc. inside the welders, when the problems listed before occurred, the alarm on the front
panel is light and at the same time the output current will be cut off. It can self-protect
and prolong the using life and greatly improved the reliability and practicability of the
welders.

This machine can also realize TIG operation. While MMA operation, if the electrode
touches workpiece over two seconds, the welding current will drop to the minimum cur-
rent automatically to protect the electrode. While TIG operation, the minimum current will
be outputted firstly until the arc is ignited by lifting method, the output current will rise to
the preset value, which can protect the electrode. At the same time, the arc force and hot
start will be provided with MMA operation.

Working principle
The working principle of this machine is shown in the following figure.

Single phase, AC Rectify DC [)(‘> Thertor AC Medium frequency AC Medium DC
220V 50/ 60Hz Y > PFC [ transformer » frequency rectify »>

A

Current positive-feedback
control

Volt-Ampere characteristic

This machine has excellent volt-ampere characteristic, seeing in the following graph. In
MMA welding, the relation between the rated loading voltage U. and welding current l.is as
follows:

28



When . d600A, U:=20+0.041: (V) ; When I.>600A, U=44 (V)

U, (WA
Volt-ampere characteristic
. The relation of the rated loading
64 \/ Wo@g voltage&welding current
pomt /

44 1

20 §

0 600 L (A)
Duty cycle & Over heat
- The letter “X” stands for duty cycle, which is de- A

fined as the proportion of the time that a machine
can work continuously within a certain time (10 0%
minutes). The rated duty cycle means the propor-

tion of the time that a machine can work continu- :
ously within 10 minutes when it outputs the rated i
welding current. 30%} =< memme e e
I
I
I

- The relation between the duty cycle “X” and the

llI”

output welding current is shown as the right

figure.
- If the welder is over-heat, the IGBT over-heat pro- >
tection unit inside it will output an instruction to ’ % 10 e

cut output welding current, and brighten the over-
heat pilot lamp on the front panel. At this time, the machine should be relaxed for 15

minutes to cool the fan. When operating the machine again, the welding output current
or the duty cycle should be reduced.

Welding polarity connection way

MMA
SLWO001 SLWO001

Welding holder B Welding holger
C—— }o- +0 O- +0O 7/(4

| ] } A / 5 ] [ X //gl:;

"“ ““‘ele_ctrode D T [ electrode\'".II

JU: 5 \_— Ll

/ ; v
S v

/ ____— workpiece
DCEN DCEP

29



Choosing the connection of DCEN or DCEP is based on the arc stable burning condition. The
different electrodes need different connection way. Please refer to the electrode manual.

Tic

SLW001

Ar

..
|

When TIG operation, the shielded gas is inputted to welding gun directly, and the method of
lifting arc is scraping arc.

DCEN

OPERATION

Layout for front & rear panel

7
\\4
y

\o
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1 Conversion switch: Choose (up), MMA.
Choose (middle), VRD MMA.
Choose (down), TIG.

2  Current display: Welding current display when machine is working.

3 Alarm pilot lamp: When the machine less voltage, over current or over heat, this pilot
lamp when lit indicates that the protection of the machine has been activated.

4 Power pilot lamp: This pilot lamp when lit indicates that the machine is on.

5 Welding current regulation: Set welding current.

6 Earth connection: Negative polarity output.

7 Welding connection: Positive polarity output.

8 Cable clamp: Fasten the mains cable.

9 Power switch: Choose “ON”, power through ; Choose “OFF”, power cut off.
10 MMA pilot lamp: This pilot lamp lit when choose (up), MMA.

11 VRD MMA pilot lamp: This pilot lamp lit when choose (middle), VRD MMA.
12 TIG pilot lamp: This pilot lamp lit when choose (down), TIG.

Welding current adjustment
Welding current range is 10~160A. This machine has the function of welding current pre-

setting. Before welding, adjusting welding current, the welding current display will show the
ampere. It is convenient to set parameters and adjust accurately.

Electrode selection
The electrode diameter selection is based on the workpiece thickness, welding position, joint
form, welding layer etc. Please refer to the following table.

The welding current reference for different electrode diameter

Electrode diameter/mm 1,6 2,0 2,5 3,2
Welding current/A 25 40 40 60 50 80 100 130
The relation between the welding current(l), factor(K) & electrode diameter(d) (I=Kxd: Car-
bon electrode)
Electrode diameter/mm 1,6 22,5 3,2
Factor/K 20 25 25 30 30 40
Notice: the above parameters originate from Welding Dictionary.

Operation environment

- Height above sea level is below 1000m.

- Operation temperature range: -10°C ... +40°C.

- Relative humidity is below 90% (+20°C).

- Preferably site the machine some angles above the floor level, the maximum angle does
not exceed 15°.

- Protect the machine against rain or in hot circumstance against direct sunshine.

- The content of dust, acid, corrosive gas in the surrounding air or substance can not ex-
ceed normal standard.

- Take care that there is sufficient ventilation during welding. There is at least 30cm free
distance between the machine and wall.

Operation notices
- Read chapter Safety Instructions carefully before attempting to use this equipment.

- Connect the ground wire with the machine directly.
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- In case closing the power switch, no-load voltage may be exported. Do not touch the out-
put electrode with any part of your body.

- Before operation, non-concerned people must leave the area. Do not watch the arc in un-
protected eyes.

- Ensure good ventilation of the machine to improve duty ratio.

- Turn off the engine when the operation finished to economize energy sources.

- When power switch shuts off protectively because of failure. Don’t restart it until problem
is resolved. Otherwise, the range of problem will be extended.

- In case of problems, contact your dealer or an authorized service center.

MAINTENANCE

- Before arc welding machines are dispatched from the factory, they have already been
debugged accurately. So forbid anyone who is not authorized by our company to do any
change to the equipment!

- Maintenance course must be operated carefully. If any wire becomes flexible or is mis-
placed, it maybe potential danger to user!

- Only professional maintenance personnel who is authorized by our company could over-
haul the machine!

- Make sure to shut off the arc welding machine’s power before turn on the outline of the
equipment!

In order to guarantee that arc welding machine works high-efficiently and in safety, it must
be maintained regularly. Let customers understand the maintenance methods and means of
arc welding machine more, enable customers to carry on simple examination and safe-
guarding by oneself, try one's best to reduce the fault rate and repair times of arc welding
machine so as to lengthen service life of arc welding machine. Maintenance items in detail
are in the following table.

Warning! For safety while maintaining the machine, please shut off the supply
power and wait for 3 minutes until capacity voltage already drops to safe voltage
36V.

Date Maintenance item

Observe that whether panel knob and switch in the front and at the back of arc
welding machine are flexible and put correctly in place. If the knob has not
been put correctly in place, please correct. If you can't correct or fix the knob,
please replace immediately.

If the switch is not flexible or it can't be put correctly in place, please replace

Daily immediately. Please get in touch with the importer if there are no accessories.

exami- | After turn-on power, watch/listen to that whether the arc welding machine has
nation | shaking, whistle calling or peculiar smell. If there is one of the above problems,
find out the reason to get rid of. If you can't find out the reason, please contact
an authorized service center.

Observe that whether the display value of LED is intact. If the display number is
not intact, please replace the damaged LED. If it still doesn’t work, please
maintain or replace the display PCB.
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Observe that whether the min/max value on LED accords with the set value. If
there is any difference and it has affected the normal welding craft, please ad-
just it.

Check up whether fan is damaged and is normal to rotate or control. If the fan
is damaged, please change immediately. If the fan does not rotate after the arc
welding machine is overheated, observe whether there is something blocked in
the blade. If it is blocked, please get rid of. If the fan does not rotate after get-
ting rid of the above problems, you can poke the blade by the rotation direction
of fan. If the fan rotates normally, the start capacity should be replaced. If not,
please change the fan.

Observe whether the fast connector is loose or overheated. If the arc welding
machine has the above problems, it should be fastened or changed.

Observe whether the current output cable is damaged. If it is damaged, it
should be wrapped up, insulated or changed.

Use dry compressed air to clear the inside of arc welding machine. Especially
for clearing up the dusts on radiator, main voltage transformer, inductance,

Month‘Iy IGBT module, the fast recover diode, PCB etc.
exami-
nation | Check up the bolt in arc welding machine. If it is loose, please screw it down. If
it is skid, please replace. If it is rusty, please erase rust on bolt to ensure it
works well.
Quarter- . . .
early Whether the actual current accords with the displaying value. If they do not
qumi accord, they should be regulated. The actual current value can be measured by
.| the adjusted plier-t ter.
ation e adjusted plier-type ampere meter
Yearly | Measure the insulating impedance among the main circuit, PCB and case. If it
exami- | is below 1MQ, insulation is thought to be damaged and need to change, and
nation | need to change or strengthen insulation.
TROUBLESHOOTING

If there are some simple troubles in the welding machine, you can consult the following
troubleshooting chart.

Problem

Cause

Solution

Turn on the power
source, and fan works,
but the power light is not
on.

The power light damaged
or connection is not good.

Test and repair the inside
circuit of power light Pr3.

Power PCB failures.

Repair or change power
PCB Pr2.

Turn on the power
source, and the power
light is on, but fan
doesn’t work.

There is something in the
fan.

Clear out.

The fan motor damaged.

Change fan motor.

Turn on the power
source, and the power
light is not on, and fan
doesn’t work.

No input voltage.

Check whether there is in-
put voltage.

Overvoltage (Input voltage
is too much or not).

Check input voltage.
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No no-load voltage out-

There is trouble inside the

Check the main circuit, Pr1

4 .
put. machine. and Pr2.
Welding cable is not con- .
N9 « ! Connect the welding cable
nected with the two output \
to the welder’s output.
. of the welder.
No current output in the :
5 . . . Wrap, repair or change the
welding. Welding cable is broken. .
welding cable.
Earth cable is not connect-
! Check the earth clamp.
ed or loosen.
The plug | t .
© piug foosen orconn€ct | ~peck and tighten the plug.
Not to start . not well.
ot easy to start arc in ;
y Oil or dust covered the
6 | the welding, or easy to . Check and clear out.
cause sticking workpiece.
' MMA/TIG welding selection | Selecting the MMA wel-
is wrong. ding.
Th is not stable i .
7 e arc1s not stab'e in The arc force is too small. Increase the arc force.
the welding process.
The welding current poten-
8 The welding current can | tiometer in the front panel | Repair or change the po-
not be adjusted. connection not so good or | tentiometer.
damaged.
. The welding current adjust- | Increase the welding cur-
The penetration of mol-
. ed too low. rent.
9 | ten poolis not enough The arc force adjusted too
(MMA). ) Increase the arc force.
small.
. . the shelter f ir-
Airflow disturbance. Use the shelter from air
flow.
.. Adjust the electrode angle.
The electrode eccentricity. ] 9
Change the electrode.
Incline the electrode to the
opposite way of the mag-
10 | Arc blow. netic blow.
Change the position of
Magnetic effect. earth clamp or add earth
cable in the two side of
workpiece.
Use the short arc opera-
tion.
Over welding | Induce the welding current
Over heat current. output.
protection. | Working time | Induce the duty cycle (in-
11 | The alarm light is on. too long. terval work).
o - U | cur- . .
re\;etr ?:: rer::s;:ihzur Test and repair the main
P e circuit and drive PCB (Pr1).
tection. main circuit.
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EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus (Alkuperiinen EUvaatimustenmukaisuusvakuutus)

Isojoen Konehalli Oy
Keskustie 26

61850 Kauhajoki As

Puh. +358 (0)20 1323 232
tuotepalaute@ikh.fi

vakuutamme yksinomaan omalla vastuulla, etta seuraava tuote

Laite: Puikkohitsausinvertteri
Tuotemerkki: StrongLine
Malli/tyyppi: SLW001 (ARC 160 PFC)

tayttaa

pienjannitedirektiivin (LVD) 2014/35/EU,

sdhkomagneettista yhteensopivuutta koskevan EMC-direktiivin 2014/30/EU

vaatimukset sekd on seuraavien harmonisoitujen standardien seké teknisten eriteimien mukainen:
EN 60974-1:2012 ; EN 60974-10:2014

CE-merkinndn kiinnittamisvuoden kaksi viimeistd numeroa: 18

Kauhajoki 15.8.2018

Valmistaja:
Isojoen Konehalli Oy

Jani Pirttijarvi, ostopaadllikko (valtuutettu kokoamaan teknisen tiedoston)

EU-forsakran om overensstammelse (6versittning av original EU-forsikran om dverensstimmelse)

Vi

Isojoen Konehalli Oy
Keskustie 26

61850 Kauhajoki As

Tel. +358 (0)20 1323 232
tuotepalaute@ikh.fi

forsdkrar enbart pé vért eget ansvar att féljande produkt

Typ av utrustning: MMA-inverter
Varumdrke: StrongLine
Typbeteckning: SLW001 (ARC 160 PFC)

uppfyller kraven i

lagspdnningsdirektivet (LVD) 2014/35/EU,

direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) 2014/30/EU

och att féljande harmoniserade standarder och tekniska specifikationer har tillampats:
EN 60974-1:2012 ; EN 60974-10:2014

De tva sista siffrorna i artalet for det ar dé CE-markningen anbringats: 18

Kauhajoki 15.8.2018

Tillverkare:
Isojoen Konehalli Oy

Jani Pirttijarvi, inkopschef (behorig att stdlla samman den tekniska dokumentationen)
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EU Declaration of Conformity (transiation of the original EU Declaration of Conformity)

We

Isojoen Konehalli Oy
Keskustie 26

61850 Kauhajoki As

Tel. +358 (0)20 1323 232
tuotepalaute@ikh.fi

declare under our sole responsibility that the following product

Equipment: MMA inverter welder
Brand name: StrongLine
Model/type: SLW001 (ARC 160 PFC)

is in conformity with the

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU,

Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU

and the following harmonized standards and technical specifications have been applied:
EN 60974-1:2012 ; EN 60974-10:2014

The last two digits of the year in which the CE marking was affixed: 18

Kauhajoki 15.8.2018

Manufacturer:
Isojoen Konehalli Oy

Jani Pirttijarvi, Purchase Manager (authorized to compile the Technical File)

Sdhké- ja elektroniikkalaitteita el saa hévittaa tavallisen kotitalousjétteen mukana, vaan ne on
toimitettava asianmukaiseen kerdyspisteeseen. Saadaksesi lisétietoja ota yhteys paikallisiin vi-
ranomaisiin tai liikkeeseen josta laitteen ostit.

Elektriska och elektroniska produkter far inte bortskaffas som osorterat kommunalt avfall.
Lamna dem I stéllet in pé en for @ndamélet avsedd insamlingsplats. Kontakta lokala myndigheter
eller din &terforsadljare fér mer information.

Electrical and electronic equipment must not be disposed of with houschold waste. Instead, hand
_ it over to a designated collection point for recycling. Contact your local authorities or retailer for
further information.

= S
)

Copyright © 2018 Isojoen Konehalli Oy. Kaikki oikeudet pidatetdan. Taman asiakirjan sisdllon jalj tai tai osittain on kielk ilman

J

lsojoon Konehalli Oy:n my6ntamaa kirjallista lupaa. Tamon uslnlurjun sisalto tarjotaan "sellai " eikd sen ) I ) tai sisdllosta anneta mitGdn suoria tai
ia takuita eika ni isesti ‘taata sen markki a tai soph tiettyyn tarkoitukseen, ellei pakottavalla lainsaddannalla ole toisin moaratty Asmkr;ussu olevut kuvat

ovat vitteellisid j ja iket tuottnosta. joen Konehalli Oy kehittaa tuottmtuon ]atkuvostl ja varaa itselk ikeuden tehda ksi p par
ja tuhcn usnulur)uon milloin tah ilman kkoil Mikdli tuotteen teknisid omi tai kdytto isuuksi ilman val jan suost EU-
kuutus lakkaa ol i ja takuu raul Isojoen Konehalli Oy ei vastaa lai dytosta aih ista valittomista tai valillisista vnhmgmsto .
Copyright © 2018 Isojoen Konehalli Oy. Alla rattigheter forbehélina. Roprodulmon, overforing, distribution eller Iugnng av delar av eller hela innehdllet i detta dokument i vilken som
helst form, utan skriftlig tillatelse frén Isojoen Konehalli Oy, ar forbjuden. Innehéllet i detta dok galler aktuella forhallanden. Forutom det som stadgas i tillamplig tvingande
Iogstlftnmg, ges mga direkta eller indirekta garantier av nbgot slag, inklusive garantier gdllande murknodsforburhot och lampllghst for ett sarskilt @ al, vad galler riktighet, tillfor-
lighet eller innehdllet av detta d nt. Bilderna i detta dok ar riktgivande och inte nodvandi ar den | Isojoen Konehalli Oy utvecklar standigt
sina produkter och forbehéller sig ratten att géra dndringar och forbattringar i produkten och detta d utan foregdend: ddeland EU-forsdkran om Gverensstdmmelse och

gamntln upphér att gallu om produktens tekniska eller andra egenskaper dndras utan tillverkarens tillstand. Isojoen Konehalli Oy ar inte ansvarig for direkta eller indirekta skador som

pgn dukten. Copynght © 2018 Isojoen Konehalli Oy. All rights reserved. Reproduction, transfer, distribution, or stomga of part or all of the contents in this
document in any form mthout the written permission of Isojoen Konehalli Oy is prohibited. The of this d is provided "as is". Except as required by applicable law, no
express nor implied warranties of any kind, including the warranties of merchontobmty and suitability for a particular purpose, are made in relation to the accuracy, reliability or content
of this document. Pictures in this document are indicative and may differ from the delivered product. Isojoen Konehalli Oy follows a policy of ongoing development and reserves the right
to make changes and improvements to the product and this document without prior notice. EU Declaration of Conformity is not anymore valid and the warranty is voided if the technical
features or other feat of the product are changed without f 's permission. Isojoen Konehalli Oy is not responsible for the direct or indirect damages caused by the use of
the product
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